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BASIC- ABSTRACT: 

A floor covering is produced by lamination. A thin 



multicoloured layer of 

random particles, flakes or chips is deposited. Compared 
with the thickness of 

an individual particle, this layer is twice as thick or 
more. The layer is 

calendered to a continuous, coherent sheet. In a later 
stage the sheet is cut 

into rectangular particles, especially cubes, with sides 
the thickness of the 

calendered sheet. Then, from the cubes, a homogenous layer 
is formed, to be 

agglomerated by compression, preferably by calendering to 
the final thickness. 

Also claimed are the apparatus for the above process and a 
product, in which 

lamination is virtually undetectable. 

USE - Used to make a floor covering with a new type of 
decoration. 

ADVANTAGE - A largely random, continuous pattern, with 
slight marbling or 

clouding is produced. A marked longitudinal streaking 
tendency is observed in 

a prior art example. The process is continuous and 
operates at reasonable 

cost. The conventional appearance of laminated products is 
avoided. PVC and 

linoleum products are feasible, with or without foam or 
reinforcing backing. 
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(54) Procede de fabrication de produits de revetement de sols et produits obtenus 



(57) On forme d'abord de maniere aleatoire un lit 
d'elements discrets de faible epaisseur et de couleur 
multiple par depot en une epaisseur superieure a 
I'epaisseur individuelle de chacun des elements dis- 
crets sur un tapis (21). 

On procede ensurte a un calandrage (23) en for- 
mant une feuille (25) rendue coherente et continue. 



Dans une etape utterieure (29, 31), on procede a 
une decoupe de la feuille (25) en parailelepipedes (35). 

A partir de ces parailelepipedes on forme a nou- 
veau un lit homogene, de preference par calandrage a 
I'epaisseur finale. 
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Description 

OBJET DE (.'INVENTION 

La pr6sente invention concerne un proc6d6 nou- 5 
veau de fabrication de produits de rev&tement de sols 
presentant un d6cor nouveau et s'etend aux produrts 
resultant de ce proc6d£. 

ARRIERE-PLAN TECHNOLOGIQUE w 

Dans le domaine des revetemerrts de sol syntheti- 
ques, une partie importarrte des produits se pr6sente 
sous forme d'une feuille relativement epaisse dont le 
decor est construit dans la masse (produit drt "homo- w 
gene") 

Compart a certains produits obtenus par impres- 
sion d'un decor sur un support (gen6ralement pourvue 
d'une couche de protection ou d'usure transparente), le 
type de produit dont le decor est construit dans la so 
masse pr&ente I'avantage que I'aspect exterieur de 
celui-ci se maintient, c'est-a^Jire ne se modif ie pas fon- 
damentalement en fonction de I'usure. 

En general, les produits de ce type sont febriqu6s 
par laminage (ou calandrage) de masses colorees. 25 

Le d6cor obtenu est essentiellement aieatoire et est 
fonction essentiellement de la repartition des couleurs 
dans ces masses et du proc6d6 de laminage utilise. 

A trtre dlllustration. cette technique est utilis6e lar- 
gement pour obtenir des produits a decor marbr6. 30 

Suivant le mode de fabrication, les decors obtenus 
sont "orientes" dans le sens de la fabrication, c'est-a- 
dire dans le sens selon lequel les masses colonies 
subisserrt le laminage. Dans le cas par exemple d'une 
imitation de marbre, les veines sont dirigees dans le 35 
sens du laminage. 

Beaucoup d'efforts ont 6t6 mis en oeuvre pour 
diversrfier les decors obtenus et limiter ou supprimer les 
orientations H6es au processus de fabrication. 

C'est ainsi qu'on connaTt, entre autres. des proce- 40 
d6s comportant plusieurs laminoirs et impliquant une 
rotation a angle droit entre deux laminoirs pour orienter 
le decor lors de la deuxieme passe dans une autre 
direction que celle de la premiere passe. 

On a 6galement propose des proc6des d'incrusta- 45 
tion de granules ou d'6clats de matiere pour obtenir des 
dessins drts granites. 

Des proc6des de refente de feuilles laminees dans 
l'6paisseur permetterrt egalement de r6v6ler des decors 
moins orientes du fait que le dessin est moins d6form6 so 
au coeurde la feuille. 

D'autres travaux ont porte sur la mise en oeuvre de 
grains enrobes, ce qui permet d'obtenir des transitions 
de couleur tres fines et bien denies. 

Finalement, des techniques ont ete dGveloppees ss 
pour 6viter le recours a un laminage. Dans cette option, 
on a propose par exemple d'assembler des chips (ou 
des particules) au moyen d'un liarrt. Certaines techni- 



ques proposent de saupoudrer les grains sur le liant, 
d'autres pr6f6rent former un lit de chips et de deposer le 
liant sur ce d6cor dejd pr6alablement constitue et cali- 
bre. 

Toutes ces techniques ont en fait pour objectif de 
former un decor attractif en cherchant a 6viter autant 
que possible de faire apparartre sur le produit obtenu le 
sens de fabrication rendu visible par suite de retirement 
lie au passage dans le laminoir. 

BUTS DE LINVENTION 

La presente invention vise la realisation d'un pro- 
cede de production simple qui evite les inconvenients 
de retat de la technique precite. 

Linvention vise en particulier a fournir une techni- 
que offrant des possibilites nouvelles de decor sans 
errtralner des frais prohibits de production et permet- 
tant en particulier de rendre largement continue la pro- 
duction de revetemerrts de sol sous forme de 16s. 

Deux points sont particulierement importarrts pour 
atteindre un r^sultat qui reponde aux attentes du con- 
sommateur. 

La technique choisie doit impliquer la formation 
d'une feuille a partir d'eiements discrets (particules, 
paillettes ou "chips"), et la maniere de preparer le 
melange des couleurs et la forme et dimension de la 
masse subissant le calandrage, doit £tre choisie pour 
obtenir un produit de belle apparence. 

Un autre facteur a prendre en consideration est que 
I'effet du laminage ne doit pas se traduire de maniere 
marquee dans I'apparence externe du produit obtenu et 
que I'aspect general obtenu doit §tre maintenu en cas 
d'usure. 

Le procede de fabrication de Pinvention tient 
compte de ces deux criteres et permet de resoudre le 
probieme & la base de linvention. 

ELEMENTS CARACTERISTIQUES DE LA PRE- 
SENTE INVENTION 

Linvention porte sur un procede de production d'un 
revetement de sol impliquant un laminage dans lequel 
on forme d'abord de maniere aieatoire un lit d'eiements 
discrets (en particulier des particules, des paillettes ou 
des chips) de faible epaisseur et de couleur multiple. 

Ce lit qui est avantageusement dispose sur une 
bande transport euse en acier est constitue par simple 
depot en une epaisseur superieure a repaisseur indivi- 
duelle de chacun des elements discrets pr6mentk>nnes, 
generalement sous une epaisseur d'au moins environ 
deux fois cette dimension et de preference environ trois 
fois cette dimension et est ensuite calandre. 

A titre dlllustration, si Ton forme un lit de paillettes 
dont la dimension indrviduelle en epaisseur est inte- 
rieure ou 6gale a 2 mm, on prevoiera une quantite suffi- 
sante de mature de fagon qu'apres calandrage, la 
matiere sort ramenee a une epaisseur de Tordre de 3 
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mm. 

Les Pigments discrete peuvent §tre constitues de 
toute matiere appropriee, par exemple du PVC qui est 
tres largement utilise pour les rev&tements de sol mais 
egalement tous les produits de substitution qui ont et6 
recemment proposes ou encore de linoleum. 

Ces elements discrets sont de preference col ores 
dans la masse k I'aide des pigments habituellement uti- 
lises, mais peuvent §tre aussi teirrtes par enrobage 
superficiel. 

On obtient de cette maniere par I'operation meme 
du calandrage (qui peut s'effectuer entre des cylindres 
chauffes) une feuille rendue coherente et continue 
d'une epaisseur de 3 mm dans I'exemple considere. 

Dans une etape utteneure, on precede a. une 
decoupe de ladrte feuille en parallelepipedes, de prefe- 
rence en cubes dont la hauteur est approximativement 
egale k I'epaisseur de la feuille obtenue apres calan- 
drage. 

Par la technique qui a ete utilisee pour leur produc- 
tion, ces parallelepipedes possedent necessairement 
des strates de couleur drfferente, I'epaisseur des stra- 
fes, I'alternance des couleurs etant essentiellement 
aleatoire. 

A partir de ces parallelepipedes, on forme un lit 
homogene lequel est agg1omer6 par compression, de 
preference par calandrage k I'epaisseur finale (qui est 
necessairement inferieure k I'epaisseur des cubes mis 
en oeuvre). 

A titre dlllustration, lorsque I'epaisseur de calan- 
drage lors de la premiere operation precedant la 
decoupe est de I'ordre de 3 mm, on choisit une valeur 
de compression dans I'etape finale de fagon k obtenir 
finalement une famille de I'ordre de 2 mm d'epaisseur. 

Du fait que les parallelepipedes lors de la seconde 
operation de compression subissent une deformation 
relativement faible par rapport k leur dimension inrtiale. 
le decor (et les differentes couleurs qui le constrtue) 
n'est que peu deforme et etir6 et en tous les cas ne 
laisse apparaTtre que faiblement la trace de I'operation 
de compression finale. 

La technique decrrte peut etre executee en pre- 
voyant qu'avant de subir I'operation de compression 
finale, le decor constitu6 par les parallelepipedes 
assembles soit forme sur un support, par exemple une 
toile de jute dans le cas de particules de linoleum, une 
feuille de PVC, de preference une feuille de PVC stabi- 
lisee par un voile de verre notamment. 

La derniere etape de compression est realisee 
avantageusement dans un laminoir mais il est egale- 
ment possible de recourir k une presse k bandes conti- 
nues [k plateaux ou k tambours) ce qui a I'avarttage de 
ne pas etirer le decor mais entralne la necessite de 
prendre soin de creer une homogeneite accrue de 
repartition de la matiere. 

Le produit obtenu peut subir les traitements com- 
plementaires classiques tels que application d'une cou- 
che de fin'rtion (vernis, couche d'usure etc.) 



generalement transparente ou le cas echeant transpa- 
rente et coloree. 

De meme, le produit peut §tre pourvu au verso des 
couches habituelles, moussees ou non, en usage dans 
5 les produits de revetement de sols. 

DESCRIPTION D'UNE FORME DETAILLEE DE 
^INVENTION 

io L'invention sera decrite plus en detail en reference 
aux dessins annexes. 

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS 

15 Dans les dessins : 

la figure 1 represerrte une installation permettant la 
mise en oeuvre d'une forme d'execution preferee 
de rinvention; 

20 les figures 2 et 3 represented les types de produits 
qui peuvent §tre obtenus par cette technique; 
la figure 4 represerrte un produit connu que Ton 
obtient par les techniques classiques. 

25 Dans la figure 1 , on a represerrte schematiquement 
une installation permettant la mise en oeuvre du pro- 
cede de (Invention. 

Quatre chariots 1 , 3, 5 et 7 alimentent la matiere 
premiere sous forme de particules, et en parti culier, de 

30 chips. Chacun de ces chips est en principe de la meme 
nature chimique, la seule difference etant qu'ils sont de 
couleur drfferente. 

Par une tremie 9 ces matieres sont, en melange, 
aliment ees dans un laminoir 11 en formant une bande 

35 13 qui est amenee via un transport eur 15 vers une 
dechiqueteuse 17. 

Les produits k la sortie de la dechiqueteuse sont 
directement alimerrtes dans une saupoudreuse de par- 
ticules 19. 

40 Les particules regulierement reparties sur une 
bande transporteuse 21 sont amenees vers un laminoir 
23 dont elles ressorterrt sous forme d'une bande 25 qui 
est regue sur un transporteur 27. 

Un poste 29 realise une decoupe longitudinale et 

45 un poste 31 assure une decoupe transversale. Les 
cubes 35 parvierment ensurte k un poste de laminage 
37 sur support, le support 39 etant deroule d'un poste 
d'alimentation 41 . 

A la sortie du poste de laminage 37, le produit 

so obtenu est regu sur un transporteur 43 et est amene 
finalement k un poste d'enroulement 45. 

L'aspect de deux types de produits qui peuvent etre 
obtenus par cette technique est repris dans les figures 
2 et 3. On observe qu'aucun sens d'6tirement n'est visi- 

55 We contrairement au produit classique represerrte k la 
Fig. 4. 

Bien qu'on ait decrrt un type d'execution prefere du 
procede de l'invention, en particulier pour ce qui con- 
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cerne ('installation qui est utilisee, il dort etre bien 
entendu que de nombreuses variantes d'execution res- 
tent possibles dans le cadre de I'invention. 

Revendications s 

1 . Precede de production d'un rev&ement de sol par 
laminage, caracterise en ce qu'on forme cfabord de 
maniere aleatoire un lit d'elements discrets (en par- 
ticulier des particules. des paillettes ou des chips) 10 
de fafole epaisseur et de couleur multiple par depot 

en une epaisseur superieure a l'epaisseur indivi- 
duelle de chacun des elements discrets premen- 
tionnes, de preference sous une epaisseur d'au 
moins environ deux fois cette dimension et de pfe- is 
f erence environ trois fois cette dimension et qu*on 
procede ensuite a un calandrage en formant une 
feuille rendue coherente et continue et en ce que, 
dans une etape ufteiieure, on procede a une 
decoupe de ladite feuille en parallel epipedes, de 20 
preference en cubes dont la hauteur est approxi- 
mativement egale a l'epaisseur de la feuille obte- 
nue apres calandrage apres quoi, a partir de ces 
parallel epipedes, on forme un lit homogene lequel 
est aggjomerg par compression, de preference par 2s 
calandrage a l'epaisseur finale. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on forme un lit de paillettes dont la dimension 
individuelle en epaisseur est inferieure ou egale a 2 30 
mm, en prevoyant une quantrt6 suffisante de 
matiere de facon qu'apres calandrage, la matiere 
sort ramenee a une feuille d'epaisseur de I'ordre de 

3 mm et qu'on choisit une valeur de compression 
dans I'etape finale de facon a obtenir finalement 35 
une feuille de I'ordre de 2 mm d'epaisseur. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que les elements discrets sont constitues par 

du PVC ou des produits de substitution du PVC ou 40 
encore de linoleum. 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que les elements 
discrets sont colores dans la masse ou sont teintes 45 
par enrobage superf iciel. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que lors de I'opera- 
tion de compression finale, le decor constitue par so 
les parallelepipedes assembles est forme sur un 
support, tel qu'une toile de jute dans le cas de par- 
ticules de linoleum, une feuille de PVC, de prefe- 
rence une feuille de PVC stabilises par une voile de 
verre. 55 

6. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que roperation de 
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compression finale est realisee dans un laminoir ou 
a I'aide d'une presse a bandes continues (a pla- 
teaux ou a tambours). 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le produit 
obtenu subrt les traitements complementaires clas- 
siques tels que application cfune couche de finition 
(vernis. couche d'usure etc.) et/ou qu'il est pourvu 
au verso des couches habituelles, moussees ou 
non. 

8. Proced6 selon Tune quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce qu'on forme le lit homogene 
final qui est aggbmer6 par compression sur un 
support. 

9. Installation permettant la mise en oeuvre du pro- 
cede selon l'une quelconque des revendications 1 a 
8, caracterisee en ce qu'elle comporte des moyens 
(1 ,3,5 et 7) alimerrtant une matiere premiere sous 
forme de particules de couleur differente vers un 
laminoir (11) qui forme une bande (13), un trans- 
porteur (15) deplagant la bande (13) vers une 
dechiqueteuse (17), une saupoudreuse de particu- 
les (19) recevant les produits dechiquetes en les 
repartissant sur une bande transporteuse (21) un 
laminoir (23) alimente par ladite bande transpor- 
teuse (21) et servant a former une bande (25), un 
poste (29) qui realise une decoupe long'rtudinale et 
un poste (31) qui assure une decoupe transversale 
de cette bande (25) af in d'obtenir des cubes (35) et 
un poste de laminage (37) sur un support (39) ali- 
mente par lesdits cubes (35), le support (39) etant 
deroule d'un poste d'alimentation (41 ) . 

10. Produit obtenu par le procede d'une quelconque 
des revendications 1 a 8 ou a I'aide de (Installation 
de la revendication 9, caracterise en ce que son 
apparence exterieur ne laisse pratiquement pas 
apparaTtre le fait qu'il a subi au moins une operation 
de laminage. 
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